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(57) Abstract: The invention concerns a nonwoven material with elastic properties in one direction. Said material comprises either 
a multilayer composite, whereof one layer at least has elastic polymer fibers or filaments, or a homogeneous mixture of fibers and 
filament, whereof part of the fibers is made of elastic polymer, a greater proportion of the fibers or filaments being oriented by heat 
input in a direction transverse to the direction of elasticity of the nonwoven material. The invention also concerns a method for 
producing said nonwoven material and a device for implementing said method. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Vliesmaterial mit in einer Richtung ausgerichteten elastischen Eigenschaften 
bestehend aus entweder einem Mehrschichtkomposit, das mindestens eine Schicht umfasst, in der Fasem oder Filamente aus einem 
elastischen Polymer enthalten sind, oder aus einer homogenen Faser- und Filamentmischung, in welcher ein Teil der Fasem aus 
einem elastischen Polymer besteht, wobei jeweils ein grosserer Teil der Fasem bzw. Filamente unter Warmezufuhr in eine Richtung 
ausgerichtet ist, die quer zu der Richtung verlauft, in der das Vliesmaterial elastisch ist Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren 
zu der Herstellung des Vliesmaterial s und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

cop^ 



BEST AVAILABLE 



WO 2004/038078 PCT/EP2003/0 11706 

vnesmaterial mlrelastischen Eigenschaften, Verfahren^^seiner Herstellung und 
Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens 



Die Erfindung betrifft ein Vliesmaterial mit elastischen Eigenschaften. 

Der im Rahmen dieser Erfindung verwendete Begriff n Fasern u bezieht sich sowohl 
auf Stapelfasern als auch auf Endlosfasern (Filamente). 

Aufgrund ihrer vielseitigen Anwendbarkeit und der erreichbaren einzigartigen Pro- 
dukteigenschaften sind heutzutage Vliesmateriaiien in unterschiedlichsten Anwen- 
dungsbereichen weit verbreitet. So finden die Vliesmateriaiien Anwendung im Be- 
reich der Hygieneprodukte, der medizinischen Produkte, der Schutzkleidung, der 
ReinigungstUcher, Verpackungsmaterialien, Tiefenfilter, Automobilausrtiststoffen, 
Baumaterialien und in vielen anderen Bereichen. Die Funktion der Vliesmateriaiien 
bei diesem Einsatz kann wie folgt definiert werden: 

Schutz- und Barrierefunktion; 

FIQssigkeitstransport und Absorbenseigenschaften; 
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Filtration, Separation oder Zurtlckhalten von Partikeln; 
Verstarkung. 

Einer der Hauptnachteile der Vliesmaterialien nach dem Stand der Technik, bei- 
spielsweise von genadetten oder wasserstrahlgenadelten (Spunlace), spunbonded 
oder spunmelted Vliesen, ist es, dafi diese keine oder nur eine sehr begrenzte E- 
lastizitat und Dehnbarkeit aufweisen. Daruber hinaus besteht das Problem, daft 
Vliesmaterialien nach dem Stand der Technik, beispielsweise Spunmelted- 
Composit-Produkte, bei Materialdehnung ihre Materialeigenschaften, beispielswei- 
se die Flussigkeitsbarrierefunktion verlieren. 

Zunehmende Ansprilche und BedQrfnisse der Verbraucher und daraus abgeleitete 
Markterfordemisse fQhren zu neuen Anforderungen an die Vliesmaterialien, wobei 
es auf folgende SchlUsselparameter ankommt: 

Neue, verbraucherorientierte Eigenschaften; 

hohere Leistungsfahigkeit sowie gesteigerter Komfort bei geringeren Kosten; 

Produktflexibilitat zur leichteren Anpassung an die sich schnell Sndemden 
Markttrends und Produktgestaltungen; 

konstante Produktqualitat; 

okonomische Herstellverfahren zur Bereitstellung der Vliesmaterialien. 

Urn den Marktanforderungen zu genflgen, ist die Bereitstellung von mit elastischen 
Eigenschaften versehenen Vliesmaterialien in den verschiedensten Bereichen not- 
wendig, beispielsweise zur Verbesserung der Eigenschaften von Windeln, K6rper- 
pflegeprodukten fQr Damen, Schutzmatten, Postermaterialien und ahnlichem, wo es 
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darauf ankommt, eine verbesserte Pafcform zu schaffen, wobei die (ibrigen positi- 
ven Eigenschaften beibehalten werden sollen. 

Es wurden bereits verschiedene Versuche unternommen, Vliesmaterialien mit elas- 
tischen Eigenschaften zu versehen. Dabei haben sich allerdings nur LOsungen er- 
geben, die sehr aufwendig sind und damit teuer waren und die hinsichtlich des 
Komforts und der Barriereeigenschaften unzureichend waren. So wurden hier bei- 
spielsweise Materialien mit elastomeren Eigenschaften in die Vliesmaterialien ein- 
gearbeitet, wobei die Elastizitat durch eine Kombination des Vliesmaterials mit elas- 
tischem Dehnmaterial oder elastischen BSndern aus natQrlichem oder syntheti- 
schem Gummi erzeugt wurde. 

Wegwerfprodukte bestehend aus den vorgenannten Vliesmaterialien haben nur 
eine geringe Verbreitungserfahrung, da sie vergleichsweise teuer sind. 

Ein anderer Versuch zur Erzeugung von elastischen Eigenschaften in Vliesmateria- 
lien ergibt sich beispielsweise aus dem US-Reissue Patent 35,206, in welchem 
Verbundwerkstoffe, die aus nicht elastomeren Fasem bestehen unter Warme ge- 
dehnt werden, um die Porengrofie zur Anwendung in Filtrationsprozessen zu redu- 
zieren. Dieses Material hat eine schlechte Ruckfederungseigenschaft (Recovery) 
nach entsprechender Dehnung oder eine insgesamt geringe Dehnbarkeit. 

Im Stand der Technik wurde beispielsweise Polyurethanschaum angewandt oder 
es wurde ein elastisches Filmmaterial mit dem Vliesmaterial kombiniert. Ein anderer 
Stand der Technik ist aus der US 5,5851,935 bekannt, welches ein laminiertes e- 
lastomeres Material betrifft, das in Querrichtung elastisch ist. Dieses Laminat bein- 
haltet einen elastomeren Film mit ein oder zwei Schichten aus Vliesmaterial, das 
aus gekrempelten thermoplastischen Stapelfasern besteht und punktweise mit die- 
sen verbunden ist. Als andere Moglichkeit war bereits die Verwendung von spezifi- 
schen Polystyrolcopolymeren in einzelnen Meltblownschichten vorgestellt worden, 
wie sich beispielsweise aus der US 5,324,580 ergab. 
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Allen vorbekannten Vliesmaterialien, wie z. B. vemadelten, wasserstrahlgenadelten 
(spunlaced), spunbond oder spunmelt Produkten, haftete der Nachteil an, dafi sie 
nur eine geringe RQckfederungseigenschaft, Elastizitat und Dehnbarkeit aufwiesen. 
Dariiber hinaus verlieren eine ganze Reihe der vorbekannten Vliesmaterialien, wie 
beispielsweise Spunmeltcompositprodukte ihre funktionalen Eigenschaften, wie 
beispielsweise die FIQssigkeitsbarriereeigenschaft und die RQckfederungseigen- 
schaft, wenn sie wahrend des Gebrauchs gedehnt werden. 

Elastische Filme haben eine niedrige oder gar keine AtmungsaktivitSt ganz anders 
als Vliesmaterialien. Soweit im Stand der Technik Schaum angewandt wurde, be- 
steht hier keineriei AtmungsaktivitSt. 

Die Compositmaterialien nach dem Stand der Technik wurden durch relativ auf- 
wendige Offlinelosungen hergestellt, indem die Ausgangsvliesmaterialien offline mit 
den elastischen Filmschichten oder dem elastischen Schaum verbunden werden. 

Aufgrund ihrer Struktur haben die Meltblownvliesmaterialien nach dem Stand der 
Technik nur eine geringe Festigkeit und Abriebsresistenz. Dariiber hinaus sind kon- 
ventionelle Polypropylenmeltblownvliese sehr sprdde, das heilit sie haben keine 
Elastizitat, was dazu fQhrt, dali sich ihre Barriereeigenschaften beim entsprechen- 
den Dehnen wShrend ihrer Verwendung stark reduzieren. 

Aufgrund dieser Nachteile ist die industrielle Verwendung von Meltblownvliesen nur 
auf Nischenanwendungen reduziert. 

Als weitere elastische Materialien konnen nicht gewebte Laminate aus elastischen 
Netzgeweben, langsgerichtete Game / Filamente oder gewebte Strukturen genannt 
werden; Diese Laminate sind verhaitnismSfJig teuer und erlauben keine homogene 
Materialverarbeitung. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es nun, ein Vliesmaterial zu schaffen, das 
einerseits elastische Eigenschaften aufweist, so eine sehr hohe Dehnbarkeit und 
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eine sehr gute RGckfedereigenschaft. Andererseits sollen die (Iblichen Vorteile von 
Vliesmaterialien, namlich die Atmungsaktivitat, die Barriereeigenschaft und die Zug- 
festigkeit beibehalten werden. Unter Barriereeigenschaft ist in diesem Zusammen- 
hang insbesondere die FIQssigkeitsbarriereeigenschaft, aber auch die Partikelruck- 
halteeigenschaft zu verstehen. Des Weiteren kann ein verbessertes Traggefuhl und 
Beruhrungseigenschaften, Komfort, eine gute Undurchsichtigkeit und ein homoge- 
nes Textil ohne die Nachteile von Laminaten bei geringen Kosten erreicht werden. 

Erfindungsgemali wird diese Aufgabe durch die Merkmalskombination des An- 
spruchs 1 gelost. 

Hier wird ein Vliesmaterial vorgeschlagen, das in einer Richtung ausgerichtete elas- 
tische Eigenschaften aufweist und entweder aus einem Mehrschichtkomposit, das 
mindestens eine Schicht umfalit, in der Fasern oder Filamente aus einem elasti- 
schen Polymer enthalten sind, besteht oder aus einer homogenen Faser- und Fila- 
mentmischung, in welcher ein Anteil der Fasern aus einem elastischen Polymer 
besteht. Zusatzlich wird jeweils ein grofierer Teil der Fasern bzw. Filamente unter 
Warmezufuhr in eine Richtung ausgerichtet, die quer zu der Richtung verlauft, in 
der das Vliesmaterial elastisch ist. Der Anteil an elastischem Polymer betragt vor- 
teilhaft zumindest 10 Gew.%: Durch die Kombination der ausgewahlten Materialien 
mit der Ausrichtung der meisten Fasern bzw. Filamente unter Warmezufuhr in eine 
Richtung k6nnen die guten Elastizitats- und hervorragenden Ruckfederungseigen- 
schaften des Materials erzielt werden. Besonders vorteilhaft k6nnen die Barriere- 
funktionen, die durch die Herstellung von mit elastischen Eigenschaften versehe- 
nen Mikrofasern bzw. Mikrofilamenten erzielt wurden, auch wahrend des 
Gebrauchs der Materialien, das heilit bei entsprechender haufiger Dehnung, beibe- 
halten werden. 

Bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den sich an den 
Hauptanspruch anschlielienden Unteransprtlchen. 
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Demnach kann das Mehrschichtkomposit elastische Meltblown- und Spunbondfa- 
sern beinhalten. 

Die elastischen Meltblownfasern konnen Bikomponentfasern mit elastischem Anteil 
umfassen. Die beigemengten Spunbondfasern mQssen nicht unbedingt elastisch 
sein. 

Die homogene Fasermischung kann aus einem Nadelfilz und/oder einem wasser- 
strahlgenadelten (spunlaced) Produkt, in welchem elastische Fasern beigemischt 
sind, bestehen. 

Eine homogene Fasermischung aus einem Nadelfilz und/oder Spunlaceprodukt 
kann mit mindestens einer Schicht aus elastischem Meltblownfasern und/oder 
Spunbondfasern kombiniert sein. 

Das Komposit und der Nadelfilz und das Spunlaceprodukt kann neben syntheti- 
schen Fasem auch Viskose oder natQrliche Fasern, wie beispielswelse Cellulose, 
enthalten. 

Eine oder mehrere Meltblownschichten (M) kann zwischen einer oder mehreren 
Spunbondschichten (S) angeordnet sein, so beispielsweise in der Reihenfolge SM, 
SMS, SMMS, SSMMS, SSMMSS, wobei die elastomeren Schichten mindestens in 
einer Meltblownschicht enthalten sind. 

Die elastische Vliesschicht kann eine FIQssigkeitsbamere - bzw. Partikelruckhalte- 
schicht-sein. 

Die Eigenschaften als FIQssigkeitsbarriereschicht bzw. Partikelrilckhalteschicht 
kann auch nach Recken bzw. Dehnen des Vliesmaterials erhalten bleiben. 

Die Produktdehnbarkeit kann bis zu 700%, vorzugsweise 50-400%, betragen. Die 
RQckfederungseigenschaft, die auch mit der englischen Bezeichnung Recovery 
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bezeichnet wird, des Produktes kann bei einem zweifachen Strecken um 100% 
mindestens 60% betragen. Bei einem zweifachen Strecken um 150% kann diese 
mindestens 50% betragen. Der bevorzugte Bereich der RQckfederungseigenschaft 
liegt bei wenigstens 80 % bei einem zweifachen Strecken um 100 % und bei we- 
nigstens 70 % bei einem zweifachen Strecken um 150 %. 

Vorzugsweise ist das erfindungsgemSBe Vliesmaterial atmungsaktiv und hydro- 
phob. 

Die Behandlung mit einem hydrophilen Beschichtungsmaterial, beispielsweise mit 
einem oberfiachenaktiven Mittel, oder Additiven fQhrt zu hydrophilen Eigenschaften 
des Vlieses wie beispielsweise Feuchtigkettsabsorbtion und Fluidtransport. 

Werden als Meltblownfasern Polymere mit elastischen Eigenschaften eingesetzt, so 
sollten sie vorzugsweise Shnliche Fliefieigenschaften hinsichtlich der rheologischen 
Eigenschaften sowie Viskositatseigenschaften aufweisen wie Polypropylen. Ein 
derartiges Material kann vorzugsweise auf den Fabrikationsmaschinen for konven- 
tionelle Vliesmaterialien (Figur 7), die beispielsweise aus Polypropylen bestehen, 
hergestellt werden. Vorzugsweise ist das Material auf einer industriellen Produkti- 
onsanlage mit hoher Produktivitat herstellbar zum Beispiel an Reicofil Anlagen. 

Gemaii einer besonderen Ausgestaltung der Erfindung konnen die Meltblownfasern 
aus folgender Mischung bestehen: Mehr als 60 Gew.% eines Triblockcopolymers, 
das aus 70 Gew.% Styrol-Ethylen/Butylen-Styrol und 30 Gew.% Styrol- 
Ethylen/Butylen, wobei der Polystyrolanteil des Polymers 14 Gew.% ist, (z.B. Kra- 
ton G®) besteht, 5-35 Gew.% Polypropylen, das zur Verarbeitung im Meltblownver- 
fahren geeignet ist, und einem Antiblockmittel zur Verbesserung der Fliefieigen- 
schaften. Mischungen ohne Antiblockmittel, z. B. bestehend aus 75% Kraton G und 
25 % MFR 800 PP, weisen eine verringerte Verarbeitbarkeit bei der Verwendung 
eines Meltblown-equipment auf, was auf die verringerten Flielieigenschaften und 
somit auf die verringerte Leistung des Extruders und der DQse zuriickzufQhren ist. 
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Die Meltblownfasern konnen auch aus einem elastischen Polyolefin, beispielsweise 
aus einem metallocen-katalysierten Copolymer des Polyethylen und/oder Polypro- 
pylen bestehen. 

Die Meltblownfasern konnen auch aus einem thermoplastischen elastischen Polyu- 
rethan bestehen. 

Bei einem Mehrschichtaufbau konnen neben mindestens einer Meltblownschicht 
mit elastischen Fasem Spunbondschichten aus einem der folgenden Materialien 
vorhanden sein: Aus Polyolefin oder Polyester, oder Bikomponentpolymer basie- 
rend auf Polypropylen und Polyethylen, oder aus einem Polypropylen oder Polyes- 
ter, das mit einem Bikomponent - Polypropylen/Polyethylen gemischt ist, oder ei- 
nem elastischen Polymer, wie beispielsweise einem Polyurethan, Polystyrolblock- 
copolymer oder einem elastischen Polypropylen und/oder Polypropylen. 

Die Spunbondschichten und/oder Meltblownschichten konnen im Rahmen der Er- 
findung unterschiedlich aufgebaut sein. 

Die einzelnen Schichten des Mehrschichtaufbaus konnen dabei durch Vernadeln, 
Wasserstrahlvernadeln (spunlacing), durch Warmeverbindung (Thermobonding), 
durch Kalandrieren mit glatten Walzen und/oder Gravurwalzen und/oder Infrarot- 
bonding miteinander verbunden sein. 

Das FlSchengewicht des Mehrschichtaufbaus kann zwischen 7 g/m 2 bis 400 g/m 2 
betragen, wobei die elastischen Meltblownschichten 1 bis 60 Gew.% betragen. 

Das Flachengewicht des Nadelvlies/Spunlacedprodukts oder Nadelvlies als Mehr- 
schichtaufbau zusammen mit elastischen Meltblownschichten kann 40-700 g/m 2 
betragen, wobei die elastischen Meltblownschichten 1 bis 60 Gew% betragen. 
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Die mit elastischen Eigenschaften versehene Meltblownschicht kann eine Faserdi- 
cke von 0,01 bis 1,2 Denier, vorzugsweise 0,01 bis 0,5 Denier, aulweisen. 

Ein weiterer Teil der Erfindung besteht in einem Verfahren zur Herstellung eines 
der vorgenannten Vliesmaterialien. Nach Herstellung eines Vliesmaterials aus ei- 
nem der vorangehend beschriebenen Materialien besteht nun das erfindungsge- 
malie Verfahren darin, dafi die vorgefertigte Vliesmaterialbahn zur Ausrichtung der 
Fasern bzw. Filamente unter WarmezufOhrung entweder in Laufrichtung oder quer 
zur Laufrichtung gezogen wird. Durch das entsprechende Ziehen unter Warmezu- 
fQhrung und die damit erzielte Ausrichtung der Fasern und Filamente wird jeweils 
eine Elastizitat in eine Richtung, die senkrecht zur Ziehrichtung steht, erzeugt 

Zur Erzeugung der elastischen Eigenschaften des Vliesmaterials in Langsrichtung 
und der dazu gehorenden ErhOhung des Flachengewichts kann die Transportge- 
schwindigkeit in der Langsrichtung gemessen in % starker abgesenkt werden als 
die Breitenerweiterung in %. Hierdurch wird die Vliesmaterialbahn in die Breite ge- 
zogen, wodurch sich elastische Eigenschaften in Langsrichtung und insgesamt an 
der Erhohung des Flachengewichts ergibt. Zur Erzeugung der elastischen Eigen- 
schaften des Vliesmaterials in Querrichtung und die dazu gehorende Erhohung des 
Flachengewichts wird dadurch erzeugt, dad die Breiteneinschnurung gemessen in 
% hoher ist als die Transportgeschwindigkeit in Langsrichtung. 

Eine erfindungsgemaile Vorrichtung zur DurchfQhrung des vorgenannten Verfah- 
rens umfalit einen Ofen und mindestens eine Zieheinrichtung zum Ziehen der 
Vliesmaterialbahn. 

Dabei kann die Zieheinrichtung zum Ziehen der Vliesmaterialbahn in der Querrich- 
tung zu ihrer Transportrichtung zwei seitlich der Vliesmaterialbahn angeordnete 
radfonmige Greifvorrichtungen mit an ihrem Umfang angeordneten Aufnahmeberei- 
chen zum Erfassen der Vliesmaterialbahn aufweisen. 
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Vorzugsweise kann die Zieheinrichtung zum Ziehen der Vliesmaterialbahn in der 
Langsrichtung zu ihrer Transportrichtung aus mindestens zwei sich gegentiberlie- 
genden Walzen bestehen, Qber die die Vliesmaterialbahn friktionsfixiert wird, wobei 
sie mit einer verglichen mit der Eintrittsgeschwindigkeit der Vliesmaterialbahn in 
den Ofen hoheren Geschwindigkeit gezogen wird, so dali die Vliesmaterialbahn in 
Langsrichtung gezogen wird. 

Vorteilhaft ist in der Vorrichtung innerhalb des Ofens eine Temperatur zwischen der 
Erweichungstemperatur und dem Schmelzpunkt der jeweils verarbeiteten thermo- 
plastischen Fasern eingestellt. 

Die Verarbeitungsgeschwindigkeit der Vliesmaterialbahn betrSgt beim Ziehen in die 
Breite 5 bis 150 m/min und bei Ziehen in Langsrichtung 5 bis 400 m/min. 

Der besondere Vorteil der vorliegenden Erfindung besteht darin, dali hier Vliesma- 
terialien an die Hand gegeben werden, deren Eigenschaften auf die jeweiligen indi- 
viduellen Anforderungen zugeschnitten werden kdnnen. Diese Eigenschaften be- 
stehen in der guten RQckfederungseigenschaft nach entsprechender Dehnung, der 
hohen Dehnbarkeit, der Flussigkeitsbarrierefunktion, der Atmungsaktivitat der je- 
weils funktionalen Leistung und der vergleichsweise niedrigen Herstellungskosten. 
Folgende Beispiele konnen in diesem Zusammenhang eingegeben werden. 

Ein erstes Beispiel besteht aus einem elastischen atmungsaktiven Vliesmaterial mit 
textiler OberflSche und FIQssigkeitsbarrierefunktion. Das Produktgewicht, die Elasti- 
zitat, die RQckfederungseigenschaft, die Festigkeit und die Barrierefunktion kann 
derart eingestellt werden, dali das Material als Beinmanschette oder Bauchband 
bei Windeln oder bei Schutzbekleidung verwendet werden kann. Das Vliesmaterial 
kann ein Kompositmaterial sein, in welchem das elastische Material Teil der Barrie- 
reschicht sein soil. Es wird durch die Verwendung von in elastischem Zustand ver- 
setzten Mikrofasern erreicht, die entweder als Meltblownfasem oder als Bikompo- 
nentsplitfasem als Teil der Barriereschicht vorhanden sind. Eine andere Anwen- 
dung kann darin bestehen, einen folgenden Film durch das erfindungsgemalie Ma- 
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terial zu substituieren oder zumindest einen Teil des Filmes entsprechend zu sub- 
stituieren, beispielsweise bei Verwendung in Hygieneprodukten, urn hier Barriereei- 
genschaften und eine gute Elastizitat mit besserem Komfort zu erreichen. Damit 
ergibt sich insbesondere eine bevorzugte Anwendung auf dem Gebiet der Windeln. 

Aufgrund der hervorragenden elastischen Eigenschaften des Vliesmaterials kann 
dieses aber auch in der Mobelindustrie als Uberzugsmaterial bzw. als Bettuber- 
zugsmaterial verwendet werden. Die Elastizitat des Materials vergroRert hier den 
Komfort und erleichtert die Handhabung des Materials. So kann bei einem entspre- 
chenden Oberziehen von Mobeln oder Bettmatratzen die Handhabbarkeit wesent- 
lich erleichtert werden, da sich das elastische Material ohne weiteres an die Ecken 
und Kanten des jeweiligen Mobels bzw. der Matratzen anlegt. In diesem Anwen- 
dungsfall kann das Vliesmaterial aus einem Kompositmaterial bestehen, in wel- 
chem das mit elastischen Eigenschaften versehene Material mit anderen Vliesma- 
terialien kombiniert ist, urn verbesserte physikalische Eigenschaften, beispielsweise 
eine verbesserte Festigkeit, und ein verbessertes optisches Erscheinungsbild zu 
erreichen. Ein federnd-poroses elastisches Vliesmaterial mit Dehneigenschaften 
kann hinsichtlich seines Produktgewichts, der Elastizitat, der Festigkeit und eventu- 
eller Barrierefunktionen an einer Anwendung im Bereich der Polster- und Kissen- 
herstellung als Substituat fur Schaummaterial verwendet werden. 

Das elastische Vliesmaterial kann auf Wunsch derart behandelt werden, dad es auf 
. einer oder beiden Seiten hydrophil wird oder hydrophile bzw. hydrophobe Zonen 
aufweist. Dabei konnen Produktgewicht, Elastizitat, ROckfederungseigenschaft, Fe- 
stigkeit und hydrophile Eigenschaften derart angepaftt werden, daft das Material als 
Bekleidungsstoff oder Deckstoff ven^endet werden kann. Das Material weist hier 
insbesondere einen guten Tragekomfort und eine gute Paliform auf. 

Die vorgenannten vorteilhaften Anwendungsbereiche sind nur beispielhaft aufge- 
fQhrt und k6nnen durch beliebige andere Beispiele, in denen die vorteilhaften Pro- 
dukteigenschaften des erfindungsgemaiJen Materials zum Tragen kommen, er- 
gSnzt werden. 
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Weiter Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den im folgenden 
anhand der Zeichnung erlauterten AusfUhrungsbeispielen. Es zeigen: 

Die Fig. 1a, b: Eine schematische Seitenansicht und eine Draufsicht 

eines Teils einer erfindungsgemafcen Vorrichtung zur 
Herstellung des erfindungsgemaften Vliesmaterials, 



Fig. 2: ein Diagramm zur Darstellung der permanent verbleiben- 

den Verlangerung des Materials auch in Abhangigkeit 
vom Anteil der Meltblownfasern in Gew.% und im elasto- 
meren Anteil, 



Fig. 3: permanente verbleibende Verlangerung bei unterschied- 

lichen Langsdehnungen und verschiedenen Dehnzyklen. 

Fig. 4: Diagramm zur Darstellung der Barriereeigenschaften in 

gedehntem Zustand des erfindungsgemalien Materials, 

Fig. 5: ein Dehntestdiagramm, in welchem ein SMMS-Material 

mit Meltblownfasern nach dem Stand der Technik ver- 
wendet werden, 

Fig. 6: ein Dehntestdiagramm, in welchem ein SMMS-Material 

nach dem Stand der Technik, das elastomere Melt- 
blownfasern enthait, getestet wird. 

Fig. 7: schematische Darstellung der Herstellung von SMMS- 

Material 



In Fig. 1 ist eine Vorrichtung gezeigt, in welcher die Ausgangsvliesmaterialien, die 
aus einer an sich bekannten Produktionsmaschine stammen, derart weiterverarbei- 
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tet werden, daft ihre Fasern bzw. Filamente vorzugsweise in eine Richtung orien- 
tiert werden. M'rt dieser Vorrichtung kann einerseits eine Dehnung in Querrichtung 
zur F6rdenichtung der Vliesmaterialbahn erzeugt werden, so daft hier eine elasti- 
sche Eigenschaft in Langsrichtung der Vliesmaterialbahn erzielt wird. Alternativ 
kann durch eine entsprechende Dehnung in Langsrichtung der Vliesmaterialbahn 
eine Elastizitat in Querrichtung der Vliesmaterialbahn erzeugt werden. 

Das HerzstOck der Vorrichtung 10 besteht aus einem Ofen 12, durch welchen die 
Vliesmaterialbahn 14 gefQhrt wird. Die Vliesmaterialbahn 14 wird von einer ent- 
sprechenden aufgelagerten Rolle 16 entnommen. Die Vliesmaterialbahn 14 wird 
durch ein Vorzugsrollenpaar 18, zwischen das die Vliesmaterialbahn 14 einge- 
klemmt ist, vorgezogen. Innerhalb des Ofenraums sind seitlich der Vliesmaterial- 
bahn radformige Greifvorrichtungen 20 mit an ihrem Umfang angeordneten Auf- 
nahmebereichen zum Erfassen der Vliesmaterialbahn 22 angeordnet. Diese an ih- 
rem Umfang angeordneten Aufnahmebereiche sind hier nur in einem Teil des Urn- 
fangs der radformigen Greifvorrichtungen 20 in der Fig. 1 dargestellt. Sie laufen 
aber urn den gesamten Umfang der radformigen Greifvorrichtungen herum. Mittels 
dieser Aufnahmebereiche wird die Vliesmaterialbahn ergriffen und, wie in Fig. 1 b 
dargestellt, seitlich gedehnt, das heiftt wesentlich verbreitert. Um nun eine Elastizi- 
tat in Langsrichtung der Vliesmaterialbahn zu erzeugen wird die Geschwindigkeit 
der Vliesmaterialbahn in Langsrichtung derart abgesenkt, daft ein Ziehen in die 
Breite moglich wird. Dabei wird hier das Material in die Breite schneller gezogen als 
es in Langsrichtung fortbewegt wird, so daft die gesamte Vliesmaterialbahn im Er- 
gebnis breiter wird und ein hdheres Flachengewicht aufweist. 

Wahrend des Dehnens in die Breite wird die Vliesmaterialbahn 14 innerhalb des 
Ofens 12 soweit aufgeheizt, daft die Temperatur zwischen der Erweichungstempe- 
ratur und der Schmelztemperatur des jeweiligen thermoplastischen Fasermaterials 
liegt. Die jeweils eingesetzten radformigen Greifvorrichtungen konnen in ihrem 
Durchmesser je nach gewOnschter Dehnung der Vliesmaterialbahn gewahlt wer- 
den. Die Dehnrate fQr die Vliesmaterialbahn liegt Qblicherweise zwischen 5% und 
500%. 
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Soil mlt der in Fig. 1 dargestellten Vorrichtung 10 eine Elastizitat quer zur LSngs- 
richtung der Vliesmaterialbahn erzeugt werden, kommen die radfdrmigen Greifvor- 
richtungen 20 nicht zum Einsatz. In diesem Fall wird die Vliesmaterialbahn 14 wah- 
rend des Aufheizens im Ofen 12 in LSngsdehnung gezogen, wobei die Walzenpaa- 
re 18, zwischen die die Vliesmaterialbahn eingeklemmt ist, mit einer Geschwindig- 
keit angetrieben werden, die hdher ist als die Eintrittsgeschwindigkeit der Vliesma- 
terialbahn 14 in den Ofen 12. Durch diesen langsgerichteten DehnprozeB erhait die 
Vliesmaterialbahn eine Elastizitat in Quemchtung. Die Fasern und Filamente sind 
dabei vorwiegend in Langsrichtung ausgerichtet. Da die Vliesmaterialbahn 14 nicht 
seitlich fixiert ist wird ihre Breite in Quemchtung zur Fortbewegungsrichtung der 
Vliesmaterialbahn verkleinert. 

Die mit der gemaii Fig. 1 dargestellten Vorrichtung in ihren elastischen Eigenschaf- 
ten verbesserten Produkte wurden auf ihre Eigenschaften hin untersucht, wobei 
hier unterschiedliche Vliesmaterialien eingesetzt wurden, um die Dehneigenschaft, 
die Ruckfederungseigenschaft und die Barrierefunktionen der jeweiligen Vliesmate- 
rialbahn verstellen zu konnen. 

Hinsichtlich der Elastizitatsbestimmung wird die Zugfestigkeit beim Reifien und die 
Verlangerung unter Aufbringung verschiedener Lasten nach ERT20.2/89 gemes- 
sen. 

Die RQckfedereigenschaft wird dadurch bestimmt, dali das Vliesmaterial fur eine 
vorbestimmte Anzahl von Lastzyklen auf eine vorbestimmte Langendehnung ge- 
dehnt ist und jeweils fOr zwei Minuten entspannt wird, bevor die permanent verblei- 
bende Verlangerung der Vliesmaterialbahn gemessen wird. 

Als Barrierefunktion wird die Wasserdichtigkeit des Produkts, ausgedrtickt als Was- 
sersSule, herangezogen. Diese Messung wurde entsprechend der Norm 
ERT120.1/80 ausgefQhrt. 
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In der nachfolgend wiedergegebenen Tabelle 1 sind Produktinformationen zu den 
in den Versuchen verwendeten Vliesmaterialien wiedergegeben. Die Spunbondfa- 
sem sind alle aus Polypropylen hergestellt (mit Ausnahme des Produkts P, in wel- 
chem Metallocen - Polypropylen verwendet wurde). Das Nadelfilzprodukt ist aus 
Polypropylenstapelfasem hergestellt. Mit P ist das Ausgangsvliesmaterial und mit O 
ist das warmebehandelte Vliesmaterial bezeichnet, in welchem der groUere Teil der 
Fasern in eine Richtung ausgerichtet ist. Die Angabe Basisgewicht bezieht sich je- 
weils auf das Ausgangsvliesmaterial. 
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Tabelle 1 



Produkt 


Typ 


Lay up 
S/M/M/S (g) 


Meltblown 
Elastomer 

(%) 


V9/V8 


Temp. 
(°C) 




A(P) 


Oft AK JIO 

SMMS 


20/7.5/7.5/20 


0 


— 






B(O) 


Oh AK AO 

SMMS 


20/7.5/7.5/20 


0 


1.5 


140 




/r*>\ 

C (P) 


OR Aft A O 

SMMS 


17.5/2.5/2.5/1 

7.5 


70 




- 




D(O) 


SMMS 


22.5/2.5/2.5/2 

2 5 


70 


1.4 


135 




E(P) 


SMMS 


20/5/5/20 


70 








F(0) 


SMMS 


20/5/5/20 


70 


1.4 


135 




G(P) 


SMMS 


17.5/7.5/7.5/1 
7.5 


70 








H(O) 


SMMS 


17.5/7.5/7.5/1 
7.5 


70 


1.4 


135 




KO) 


Nadelfilz 




0 


1.4 


141 




J(O) 


SMMS Phi 


4/1/1/4 


70 


1.25 


135 




K(O) 


SMMS 


5/1.5/1.5/5 


70 


1.25 


135 




L(O) 


SMMS 


6/1.5/1.5/6 


70 


1.3 


135 




M(O) 


SMMS 


7/1.5/1.5/7 


70 


1.3 


135 




N(O) 


SMMS 


8.5/1.5/1.5/8.5 


70 


1.3 


135 




O 


MM 


7.5/7.5 


70 








P(O) 


SMMS 
(MPP) 


6/1.5/1.5/6 




1.25 


137 





Die Materialien sind thermomechanisch modifiziert, da ein Groliteil der Fasern in 
eine Richtung ausgerichtet ist. Hierdurch ergeben sich excellente Dehneigenschaf- 
ten, ROckfederungseigenschaften und Barriereeigenschaften. Diese besonders gu- 
ten Eigenschaften ergeben sich aus der Darsteilung gemaft der Tabelle 2. Das 
Produkt B zeigt die Eigenschaften eines Produkts nach dem Stand der Technik, 
wahrend die Produkte D, F und H elastomere Meltblownfasern enthalten und eine 
wesentlich verbesserte Dehneigenschaft aufweisen. In der Tabelle 2 ist die Dehn- 
eigenschaft der jeweils gesammelt behandelten Vliesmaterialien dargestellt, in de- 
nen ein GroBteil der Fasern in eine Richtung ausgerichtet ist. Die Gewichtsangaben 
beziehen sich auf das nicht warmebehandelte Vliesmaterial. 
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Tabelle 2 





^Einfieifr 


RrodukM^ 
55g§mi 


SMMSp 

feslTM 


Produkf. F 


Prodtikt H 

W)m. -4- . 

50Tgsm3 


Prodiiktl 4 

(0)^r 4$ 
Nadelfi£H 

80 gsm-,'3Hi 


Zugfestig- 
keit 


N/5cm 


10 


17 


16 


15 


50 


Langen- 
dehnung 
beim Rei- 
(ien 


% 


200-250 


330-380 


350-400 


400-450 


200-250 


Elastomere 
enthalten 




Nein 


Ja 


Ja 


Ja 


Nein 



In Tabelle 3 sind neben der Dehneigenschaft Daten hinsichtlich der RQckfederei- 
genschaft und der Barrierefunktionen von Produkten mit niedrigem Fiachengewicht, 
die elastomere Meltblownfasern enthalten, gezeigt. Auch hier beziehen sich die 
Gewichtsangaben jeweils auf das nicht warmebehandelte AusgangsvliesmateriaL 





Prbdukttll 

:«>).'• 
ftogsm, . 

■■ r • $Li ; ) 


flfroduktK- 
13 gsm ?P - 


|? rgdiiktU i 
(p);i5^§m 
SMMS 


:produkfeM v 
VSMMS - ' :> ? 


Pro(ddktN 

(Q)^ It 

i--. : •;;."i:^-V- 


;Proddk}l 
15 gsm . 


Dehnfestigkeit 
beim Rei- 
lien(N/5cm) 


6 


8 


10 


12 


1( 


3 


15 




Verlangerung 
beim Reiften (%) 


200-400 


200-400 


200-400 


200-400 


200-400 


400-600 


Luftdurchlassig- 

keit 

(l/m 2 /s) 


750 


800 


700 


650 


530 


500 


RGckfedereigen- 
schaft(%) 
2xto 100% 


5-10 


5-10 


5-10 


5-10 


5-10 


5-10 



Tabelle 3 



Das Produkt J hat einerseits ein sehr niedriges Flachengewicht (10g/m 2 ). Dennoch 
hat dieses hydrophile SMMS-Vliesmaterial eine definierte PorengrSIJenverteilung. 
Das Produktkonzept unter Verwendung sehr leichter Spunmeltkompositprodukte 
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kombiniert besonders gute hydrophile Eigenschaften mit guter PartikelrUckhalteei- 
genschaft, so dad insgesamt eine verbesserte SAP-Barierreeigenschaft erreicht 
wird. Gleichzeitig ist aufgrund der feinen Meltblown- und Spunbondfasern ein wei- 
cheres Produkt geschaffen worden. 

Die Produkte mit einem Flachengewicht von 13-20 g/m 2 (Die Produkte K, L, M, N 
und P) sind fur Anwendungen geeignet, in welchen.eine weiche Textiloberflache, 
gute RQckfederungseigenschaften, eine gute Dehneigenschaft und eine Barriere- 
funktion benotigt wird. Hier bietet sich die Verwendung in Windeln, beispielsweise 
als Bauchband oder Beinmanschette an. Auch ein Einsatz als Schutzbekleidung ist 
mit diesem Produkt bevorzugt moglich. Insbesondere die Beibehaltung der Barrie- 
reeigenschaft wahrend des Dehnens zeichnet dieses Material vor den bekannten 
Materialien aus. 

Das Produkt, welches aus den Spunbondfasern unter Verwendung von Metallocen- 
Polypropylen besteht, zeigt extrem hohe Dehneigenschaften. 

Das Produkt O, ein Meltblown-Vliesmaterial, das aus elastomeren Bestandteilen 
hergestellt wurde, zeigt folgende Eigenschaften: 





Einheit 




Basisgewicht 


G/m z 


15 


Zugfestigkeit 


N/5cm 


1.5 


Bruchdehnung 


% 


500-700 


Bleibende Verfor- 
mung 

(2mal auf 150%) 


% 


7 


Faserdicke 


Denier 


0,03-0,6 


Luftdurchlassigkeit 


L/m z /s 


600-900 



Tabelie 4 



Ein Basisgewicht von 15g/m 2 , bei einer Dehnfestigkeit von 1,5N/5cm. Die Langs- 
ausdehnung beim Zerreilien betragt 500 bis 700% und eine permanente Langs- 



WO 2004/038078 





PCT/EP2003/011706 



19 



ausdehnung bei zweifachem Dehnen auf 150% betragt lediglich 7%. Die Faserdi- 
cke betragt 0,03 bis 0,6 Denier und die Luftdurchlassigkeit betragt 600 bis 900 
L/m 2 /s. Die Faserdicke innerhalb der elastomeren Meltblownfaserschichten betragt 
0,01 Denier bis 1 Denier, sollte aber vorzugsweise zwischen 0,01 und 0.05 Denier 
liegen, urn eine meglichst gute Barrierefunktion gute Ruckfedereigenschaften auf- 
zuweisen. 

In Abhangigkeit von dem eingesetzten elastomeren Bestandteil (beispielsweise ei- 
nem Kraton®-Verbund oder einem elastomeren Polyolephin), welches fQr die Melt- 
blownschicht verwendet wird, ist es moglich, die Ruckfederungseigenschaften des 
Produktes an die jeweilige Anforderung anzupassen. Wie sich aus der Figur 2 und 
der im folgenden wiedergegebenen Tabelle 5 ergibt, ist die 
ROckfederungseigenschaft zu einem groBen Teil von dem Typ des eingesetzten 
elastomeren Materials und natOrlich von seiner anteiligen Menge abhangig. 
Verglichen mit den RQckfederungseigenschaften von SMMS-Materialien nach dem 
Stand der Technik sind die entsprechenden Eigenschaften gemail der vorliegenden 
Erfindung wesentlich verbessert. Im Stand der Technik, beispielsweise in der US 
Patent Nr. 35,206, wird eine ROckfederungseigenschaft eines SMMS-Materials von 
60% bei einer 50%igen Veriangerung erreicht, was bedeutet, dafc eine permanente 
Veriangerung urn 40% nach einem Wechselspiel erreicht ist. Die Produkte nach der 
vorliegenden Erfindung erreichen aber im Vergleich eine ROckfederungseigenschaft 
von mehr als 70% bei einer zweifachen Veriangerung urn 150%. 



Verbleibende Veriangerung (2i xjd 1 5Q°/o) 




"D" SMMS "F SMMS "H" SMMS 

(22.5/2.5/2.5/22.5) (20/5/5/20) (17.5/7.5/7.5/17.5) 



17,7 % 

22% 22,5 % 



14,7 % 

22,7 % 16,7% 



22.3 % 

27.7 % 26,7 % 



Tabelle 5 
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In Tabelle 5 ist die verbleibende Verlangerung von thermomechanisch behandelten 
SMMS-Material mit elastomeren Meltblownfasern gezeigt. Diese Produkte sind 
zweifach urn 150% gedehnt. 

In der Figur 2 ist die permanente Verlangerung der Materialbahn in Abhangigkeit 
von dem gewahlten Produkt hergestellt (vergleiche die Werte in Tabelle 5). 

Als Ergebnis kann festgestellt werden, daB die Materialien mit elastomeren Melt- 
blownfasern eine Langzeitriickfedereigenschaft aufweisen. Selbst nach fQnf 
Bewegungszyklen, in denen eine Langsdehnung urn 150% erfolgt, ergibt sich im- 
mer noch eine ROckfedereigenschaft von 70%, wie sich aus der Figur 3 ergibt. In 
der Figur 3 sind die Wechselzyklen der Verlangerung der Bahn variiert. 



In der nachfolgend wiedergegebenen Tabelle 6 ist die Luftdurchlassigkeit des Pro- 
dukts im gedehnten Zustand fur ein SMMS-Produkt mit einem Flachengewicht von 
50g/m 2 mit elastomeren Meltblownfasern gezeigt. 



Produkt . 






0% 


10% 


20% 


30% 


40% 


50% 


100 % 


151 


0% 


H(O) 


350 


550 


750 


900 


1200 


1350 


1800 


1950 



Tabelle 6 



Produkte, die einen elastomeren Meltblownanteil aufweisen, zeigen einen grolien 
und offensichtlichen Anstieg in der Lustdurchlassigkeit und Atmungsaktivitat im ge- 
dehnten Zustand. Allerdings fOhrt die mit elastischen Eigenschaften versehene Bar- 
riereschicht dazu, daU die Wasserundurchlassigkeit des Produkts aufrechterhalten 
bleibt, wahrend das Produkt gedehnt wird. Entsprechende Daten ergeben sich aus 
der nachfolgenden Tabelle 7 und der Figur 4, in der die Wasserdurchlassigkeit in 
Abhangigkeit der Langendehnung aufgetragen ist. 
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Ein einzigartiges Kennzeichen des FlielJmaterials, das elastomere Meltblownfasem 
beinhaltet, ist es, dad das Material selbst bei starker Dehnung wasserundurchlassig 
bleibt. So ist festzustellen, dali bei einer Dehnung um 150% immer noch 90% der 
ursprunglichen Wasserdichtigkeit aufrechterhalten bleibt. Ein Standard-SMMS- 
Produkt, kann nicht um 150% verlangert werden (vergleiche A in Figur4 und in Ta- 
belle 7) und selbst das unter Warmebehandlung gedehnte SMMS-Material, das 
konventionelle Meltblownfasem beinhaltet zeigt einen RQckgang in der Wasserun- 
durchlassigkeit auf 70% bezogen auf den anfanglichen Wert (vergleiche Produkt B 
in Figur 4 und in Tabelle 7). 



Verbleibende Wasserundurchlassigkeit (%) 





tangendehnung d. Materials 


Material 


0%l 10% 


50% 


100% 


150% 


Produkt A: PP Meltblown 
Produkt B: PP Meltblown 
Produkt H: Elastomeres 
Meltblown 


10097,5% 


59,9% 






100 100% 


100% 


96,9% 


69,2% 


100| 100% 


100% 


95,4% 


91 ,2% 



Tabelle 7 



Zusammenfassend laftt sich feststellen, dali bezogen auf den Stand der Technik, 
wie er durch die Produkte A und B in Tabelle 7 bzw. Figur 4 dargestellt ist, sich die 
neuen Vliesmaterialien mit den elastomeren Meltblownfasem (Produkt H) dadurch 
unterscheiden, dafi sie selbst bei einer Dehnung um 150% eine sehr gute Barriere- 
eigenschaft beibehalten. 

Die Materialen mit den integrierten Elastomeren in der Meltblownschicht zeigen 
sehr gute ROckfedereigenschaften. In den Figuren 5 und 6 sind Ausdrucke von den 
Tests von zwei Materialien gezeigt. Beide Produkte wurden drei mal um 100% ge- 
dehnt, wobei auf der x-Achse die permanente Materialverlangerung ablesbar ist. In 
der Figur 5 ist das Produkt B mit 55g/m 2 Flachengewicht bestehend aus einem 
SMMS-Material mit konventionellen Meltblownfasem getestet worden. In Figur 6 
dagegen ist ein SMMS-Material mit elastomeren Meltblownfasem, das ein Flachen- 
gewicht von 50g/m 2 aufweist, getestet worden. Auch hier wurde das Material drei 
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mal urn 100% gedehnt. Ein Vergleich der beiden Materialien ergibt, da(i die Rtick- 
federeigenschaften des Vliesmaterials mit den elastomeren Meltblownfasern (Figur 
6) wesentlich besser sind als diejenigen des Vliesmaterials, das keine elastischen 
Meltblownfasern beinhaltet. 
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Vliesmaterial mit elastischen Eigenschaften, Verfahren zu seiner Herstellung und 
Vorrichtung zur Durchftlhrung des Verfahrens 



Patentansprtiche 



1 . Vliesmaterial mit in einer Richtung ausgerichteten elastischen Eigenschaften, 
bestehend aus: 

entweder einem Mehrschichtkomposit, das mindestens eine Schicht umfalit, in 
der Fasem oder Filamente aus einem elastischen Polymer enthalten sind, 

oder aus einer homogenen Faser- und Filamentmischung, in welcher ein Anteil 
der Fasem aus einem elastischem Polymer besteht, 

wobei jeweils ein gro&erer Teil der Fasem bzw. Filamente unter Warmezufur in 
eine Richtung ausgerichtet ist, die quer zu der Richtung veriauft, in der das 
Vliesmaterial elastisch ist. 
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2. Vliesmaterial nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daft das Mehrschicht- 
komposit elastische Meltblown- und Spunbondfasern beinhaltet. 

3. Vliesmaterial nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft die elasti- 
schen Meltblownfasern Bikomponentfasern mit elastischem Anteil beinhalten. 

4. Vliesmaterial nach einem der Ansprilche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dali 
die Spunbondfasern nicht elastisch sind. 

5. Vliesmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die homogene 
Fasermischung aus einem Nadelfilz und/oder Spunlacedprodukt besteht, in wel- 
chem elastische Fasem beigemischt sind. 

6. Vliesmaterial nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daft eine homogene 
Fasermischung aus einem Nadelfilz und/oder Spunlacedprodukt mit mindestens 
einer Schicht aus elastischen Meltblownfasern und/oder Spunbondfasern kom- 
biniert ist. 

7. Vliesmaterial nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daft der Nadelfilz und das Spunlacedprodukt neben synthetischen Fasem auch 
Viscose oder natQrliche Fasem, wie beispielsweise Cellulose, enthalt. 

8. Vliesmaterial nach einem der Ansprilche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daft 
eine oder mehr Meltblownschichten (M) zwischen einer oder mehr Spunbond- 
schichten (S) angeordnet sind, so beispielsweise in der Reihenfolge SM, SMS, 
SMMS, SSMMS, SSMMSS, wobei die elastomeren Schichten mindestens in ei- 
ner Meltblownschicht enthalten sind. 

9. Vliesmaterial nach einem der Ansprilche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daft 
die elastische Vliesschicht eine FIQssigkeitsbarriere- bzw. Partikelriickhalte- 
schicht ist. 



WO 2004/038078 




PCT/EP2003/011706 



lO.VIiesmaterial nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daft die Eigenschaft 
als FIQssigkeitsbarriere- bzw. Partikelrtickhalteschicht auch nach Recken bzw. 
Dehnen des Vliesmaterials erhalten bleibt. 

1 LVIiesmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Produktdehnbarkeit 0-700%, vorzugsweise 50-400%, betragt. 

12. Vliesmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Recovery (ROckfederungseigenschaft) des Produktes bei einem zweifachen 
Strecken urn 100% mindestens 60%, vorzugsweise mindestens 80%, betragt. 

13. Vliesmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Recovery (Zusammenzieheigenschaft) des Produktes bei einem zweifachen 
Strecken urn 150% mindestens 50%, vorzugsweise mindestens 70%, betragt. 

14. Vliesmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daft 
es atmungsaktiv ist. 

15. Vliesmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daft 
es hydrophil ist. 

16. Vliesmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daft 
als Meltblownfaser ein Polymer mit elastischen Eigenschaften zum Einsatz 
kommt, das ahnliche Fliefteigenschaften (hinsichtlich der rheologischen sowie 
Viskositatseigenschaften) wie Polypropylen aufweist. 

17. Vliesmaterial nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daft es auf einer in- 
dustriellen Produktionsanlage mit hoher Produktivitat herstellbar ist. 
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18. Vliesmaterial nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dali die Meltblownfa- 
sern aus folgender Mischung besteht: mehr als 60 Gew% eines Triblockcopoly- 
mers, das aus 70 Gew% Styrol-Ethylen/Butylen-Styrol und 30 Gew% Styrol- 
Ethylen/ Butylen, wobei der Polystyrolanteil des Polymers 14 Gew% ist, (z. B. 
Kraton G®) besteht, 5-35 Gew% Polypropylen, das zur Verarbeitung im Melt- 
blownverfahren geeignet ist, und einem Antiblockmittel zur Verbesserung der 
FlieReigenschaften. 

19. Vliesmaterial nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daR die Meltblownfa- 
sern aus einem elastischen Polyolefin bestehen, beispielsweise aus einem me- 
tallocen-katalysierten Copolymer des Polyethylen und/oder Polypropylen. 

20. Vliesmaterial nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dali die Meltblownfa- 
sern aus einem thermoplastischen elastischen Polyurethan bestehen. 

21 . Vliesmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dali 
bei einem Mehrschichtaufbau neben mindestens einer Meltblownschicht mit 
elastischen Fasem Spunbondschichten aus einem der folgenden Materialien 
vorhanden sind: aus Polyolefin oder Polyester, oder Bikomponentpolymer basie- 
rend auf Polypropylen und Polyethylen, oder aus einem Polypropylen oder Po- 
lyester, das mit einem Bikomponent - Polypropylen/Polyethylen gemischt ist, 
oder einem elastischen Polymer, wie beispielsweise einem Polyurethan, Po- 
lystyrolblockcopolymer oder einem elastischen Polypropylen und/oder Polypro- 
pylen. 

22. Vliesmaterial nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dali die Spunbond- 
schichten und/oder Meltblownschichten unterschiedlich aufgebaut sind. 

23. Vliesmaterial nach einem der Ansprtiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dali 
die Schichten des Mehrschichtaufbaus durch Vemadeln, Wasserstrahlvemadeln 
(spunlacing), durch Warmeverbindung (Thermobonding), durch Kalandrieren mit 
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glatten Walzen und/oder Gravurwalzen und/oder Infrarotbonding miteinander 
verbunden sind. 

24. Vliesmaterial nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dali das Flachengewicht des Mehrschichtaufbaus 7 g/m 2 bis 400 g/m 2 
betragt, wobei die elastischen Meltblownschichten 1 bis 60 Gew% betragen. 

25. Vliesmaterial nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dali das Flachengewicht des Nadelvlies/Spunlacedprodukt Oder Na- 
delvlies als Mehrschichtaufbau zusammen mit elastischen Meltblownschichten 
40-700 g/m 2 betragt, wobei die elastischen Meltblownschichten 1 bis 60 Gew% 
betragen. 

26. Vliesmaterial nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mit elastischen Eigenschaften versehene Meltblownschicht ei- 
ne Faserdicke von 0,01 bis 1,2 Denier, vorzugsweise 0,01 bis 0,5 Denier, auf- 
weist. 

27. Verfahren zur Herstellung eines Vliesmaterials nach einem der Anspriiche 1 bis 
26, dadurch gekennzeichnet, dali die vorgefertigte Vliesmaterialbahn zur Aus- 
richtung der Fasem/Filamenten unter WarmezufUhrung entweder in Laufrich- 
tung oder quer zur Laufrichtung gezogen wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dali zur Erzeugung der 
elastischen Eigenschaften des Vliesmaterials in Langsrichtung und der dazu 
gehorenden Erhohung des Fiachengewichts die Transportgeschwindigkeit in der 
Langsrichtung gemessen in % starker abgesenkt wird als die Breitenerweiterung 
in %. 

29. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dali zur Erzeugung der 
elastischen Eigenschaften des Vliesmaterials in Querrichtung und der dazu ge- 
horenden Erh6hung des Fiachengewichts die Breiteneinschnurung gemessen in 
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% hoher ist als die ErhShung der Transportgeschwindigkeit in Langsrichtung 
gemessen in % . 

30. Vorrichtung zur DurchfQhaing des Verfahrens nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dali sie einen Ofen und mindestens eine 
Zieheinrichtuhg zum Ziehen der Vliesmaterialbahn aufweist. 

31. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, daB die Zieheinrich- 
tung zum Ziehen der Vliesmaterialbahn in der Querrichtung zu ihrer Transport- 
richtung zwei seitlich der Vliesmaterialbahn angeordnete radformige Greifvor- 
richtungen mit an ihrem Umfang angeordneten Aufnahmebereichen zum Erfas- 
sen der Vliesmaterialbahn aufweist. 

32. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dad die Zieheinrichtung zum Ziehen der Vliesmaterialbahn in der Langsrich- 
tung zu ihrer Transportrichtung aus mindestens zwei Walzen besteht, Qber die 
die Vliesmaterialbahn friktionsfixiert wird, wobei sie mit einer verglichen mit der 
Eintrittsgeschwindigkeit der Vliesmaterialbahn in den Ofen hOheren Geschwin- 
digkeit gezogen wird, so dafi die Vliesmaterialbahn in Langsrichtung gezogen 
wird. 

33. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, dali die Zieheinrichtung zum Ziehen der Vliesmaterialbahn in der Langsrich- 
tung zu ihrer Transportrichtung aus mindestens zwei sich gegenOberiiegenden 
Walzen besteht, zwischen denen die Vliesmaterialbahn eingeklemmt wird und 
die mit einer hoheren Umfangsgeschwindigeit antreibbar sind als Eintrittsge- 
schwindigkeit der Vliesmaterialbahn in den Ofen, so dali ein Ziehen der Vlies- 
materialbahn in Langsrichtung erfolgt. 

34. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, da(i im Ofen Temperatur zwischen der Erweichungstemperatur und dem 
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Schmelzpunkt der jeweilig verarbeiteten thermoplastischen Fasem eingestellt 
wird, 

35. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Ziehen/Reckengeschwindigkeit der Vliesmaterialbahn beim Ziehen 
in die Breite 5-150 m/min, vorzugsweise 40-100 m/min, betrSgt. 

36. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeich- 
net, daft die Verarbeitungsgeschwindigkeit der Vliesmaterilbahn beim Ziehen in 
LSngsrichtung 5 - 400 m/min, vorzugsweise 80-250 m/min, betrSgt. 
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